A DOKUMENTUMOT DIGITALIS
ALAIRASSAL LATTA EL:

AVDH Bélyegz6

Légszennyezo pontforras mikodési engedélye iranti kérelem

a 306/2010. Korm. rendelet 5. szamu melléklete szerint osszeallitva,

Chervon Auto Precizios Technologia (Europa) Kft
3526 Miskolc, Mechatronikai Park 3., hrsz.: 12995/8
alatti telephelyén mikodtetett,

P1 Aluminium olvaszté kéménye
P2 Sorétezo kiirtoje
P3 Sziikségaramfejleszto kipufogo kéménye

pontforrasokra

Kérelmezd: Chervon Aut6 Precizids Technoldgia (Europa) Kft
székhely: 3526 Miskolc Mechatronikai Park 3.

telephely: 3526 Miskolc Mechatronikai Park 3., hrsz. 12995/8
KUJ: 103833277

KTJ: 102945914
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A létesitmény, illetve technologia telepitési helyének jellemzoi,

Az iizem Miskolc észak-keleti részén, a Mechatronikai Ipari Park teriiletén (12995/8
hrsz.) talalhatd, a telephelyet a Miskolc-Banréve vasutvonal, a Zsarnai-telep, a Sajo-folyo
¢s Szirmabeseny® kozséghatar hatarolja. Az Ipari Parknak kozvetlen kapcsolata van a
306 sz. uttal, melyen a telepiiléseket elkeriilve, az M30-M3 jelli autopalyakat lehet elérni.
A szallitas a 26-os fokozlekedési uton, illetve a 306. sz. kdz(ton tervezett.

Legkozelebbi védendd épiilet Miskolcon déli irdnyban a telephely legkdzelebbi sz¢létdl
380 méterre talalhatd (Miskole, Repiildtéri ut 11., Hrsz.: 12870).

K-EK iranyban Szirmabeseny® telepiilésen a legkdzelebbi védendd teriilet a Bessenyei
uti temetd. A telephely és a temetd kozotti legrovidebb tavolsag 511 m.

Szirmabesenyd legkozelebbi lakohdza a telephelytél 894 m (Pazsit u. 38., Hrsz.:
1413/22).

Helyszinrajz a 1égszennyezo forrasok bejelolésével

A tervezett tevékenység leirasa, az épiilet, épitmény, berendezés (a tovabbiakban
egyiittesen: létesitmény) légszennyezo forrasainal alkalmazott technolégia ismerteté-
se

A Kft a Mechatronikai Ipari Park teriiletén egy autoipari tevékenység céljat szolgalo gép-
elem gyart6 lizemet hozott létre.

Az lizemben gépjarmii alkatrész eldallitdsa tervezett, a tevékenység része lesz az alumi-
nium olvasztas, az aluminium ontvények eldallitasa €s az alkatrészek készre munkalasa.



A technologia 1épései:

Alapanyag el6készités:

A beérkez6 nyersanyag Osszetétel vizsgalat utan felhasznaldsig zart térben (nyersanyag
raktar) taroldsra keriil, majd az aluminium tdmboket a présonté miihely olvasztasi teriile-
tére szallitjak, elokészitik az olvasztashoz.

Olvasztas:
Az aluminiumot folyamatosan adagoljdk a foldgaz lizemi olvasztokemencékbe. A kb.
700-800°C-o0s térhomérsékletli olvasztotérben az aluminium megolvad, majd a hdéntarto
térbe csurog. Innen torténik az olvadék kihordo-tégelybe csapoldsa. A kihordotégelybdl
az olvadékot elektromos fltésii hontartd kemencékbe toltik, majd ontéshez eldkészitik.
Az aluminium 6tvozésére, 0sszetételének megvaltoztatdsdra nem keriil sor. Az olvasztés
szamitogépes szabalyozasi rendszer feliigyelete alatt torténik.
Az Osszes olvasztott aluminium mennyiségének 5%-at teszi ki a présontési folyamat so-
ran keletkez6 0jrahasznosithatd aluminium (6ntdcsonk), és tovabbi 5% -ot a megmunka-
lasi folyamatokban keletkezd ujrahasznosithatd aluminium (aluminium forgacs).
Az aluminiumolvasztd kemencékben az olvasztas soran salakképzé adalék felhasznalasa
torténik, annak érdekében, hogy a salak hulladékkal minimalis mennyiségili legyen az el-
tavolitott aluminium mennyisége. Salaktalanité adalékként kalium — aluminium — fluori-
dot (KAIF4) vagy kalium-karbonatot (K2CO3) egy fehér, konnyen mall6 szilard sot al-
kalmaznak. Az olvasztokemencék flistgaz kibocsatdsanak elszivasara egy ventillator ke-
riil elhelyezésre az iizemen kiviil.
Az olvasztashoz jelenleg 3 db olvasztokemence lett telepitve az aldbbiak szerint:

1 db 2t/h olvasztasi kapacitassal

2 db 1t/h olvasztasi kapacitassal

Ebbdl Prébatizem alatt felvaltva tizemelt 1 db 2t/h-s, és 1 db 1t/h-s.

A kemencék k6zos kéménye a P1 pontforras.

Présontés:

A gyartds soran nyomasos ontési technikaval keriil feldolgozésra az olvasztott alumini-
um. A foly€kony fém szallitidsa az olvasztokemence és az ontdgép kozott kozvetleniil,
egy automatizalt folyamat részeként valosul meg. Az ontés soran a folyékony fémet az
ontéformakba (kokillakba) ontik, majd meghatarozott dermedési id6 lejarta utan az 6nto-
gép szétnyitja a kokillakat, és az ontvényt eltavolitjak.

Az ont6formakra az ontés megkezdése eldtt vizbazisu formalevalasztdé anyagot poliszi-
loxén vagy mas néven szilikon (amely ellenall a hdnek és mas folyékony olddszereknek),
szintetikus szénhidrogének, emulgeéaloszerek €s viz keveréket permeteznek, melynek elo-
segiti az dntvények ontéformardl torténd levalasat.

A présontési eljaras sordn a présontd berendezések hiitdvizének kismértékii parolgasaval
kell szdmolni, amely az lizem levegdjébe tavozik. A présontd berendezések hiitése zart
hiitési rendszer hasznalataval torténik. Az onté gépek hiitéséhez sziikséges viz hiitését a
tervek szerint 2 db hiitétorony latja el, amelyekhez egy 144 m? viz taroldsira alkalmas
puffertartaly csatlakozik. A tartaly és a hiitdtornyok egyiittesen biztositjak a présontéshez
szlikséges viz megfeleld hdmérsékletét. A hlitdtornyokban lehiitott viz a présontd gépek-
hez jut, majd a hiitési folyamat soran felmelegedett viz visszajut a tornyokba és a tartaly-
ba, ahol visszahiil. A rendszerbe visszapotolt friss viz mennyisége a hatékony visszafor-
gatasnak kdszonhetden naponta kb. 1 m?.

Az Ontéshez 0sszesen 9 db ontdgép lett telepitve, melybdl 1 db lizemelt a probaiizem
alatt.



Telepitve:

660/1 présontdgép
840/1 présontégép
1300/1 présontdgép
1300/2 présontdgep
2200/1 présontégép
2200/2 présontdgép
2700/1 présontdgép
2700/2 présontdgép
2700/3 présontdgép
Ebbdl tizemelt 1 db: 1300/1

Sorjazas, ontdcsonk eltavolitas:
A présontd gépbdl kikeriilé ontott eldgyartmanyok a sorjazod gépekbe keriilnek, ahol meg-
torténik az 6ntdcsonkok és nagyobb Ontési sorjak mechanikus levéalasztasa.

Sorétezes:

A présontd gépbdl kikeriild munkadarabok a szemcseszoroba keriilnek, ahol sorétezéssel
megtorténik a maradék sorja eltavolitasa és a feliilettisztitds. A munkadarabokat a feliile-
tiikkre nagy sebességgel csapddo acélszemcsékkel tisztitjak. A szemcsék a feliiletre tapadd
korr6zios réteget és egyéb szennyezddéseket leverik, lekoptatjak. A szemcséket centrifu-
galis erdvel gyorsitjak, a sziikséges sebességre. Acélszemcse szorashoz 2-3 mm atmérdji
szemcséket hasznalnak. Az acélszemcsék élettartama a homokszemcsék élettartamanak
mintegy 40-60-szorosa. A szemcseszoraskor nagy a porképzodés. A keletkez6 por elszivod
ernydvel sszegyljtésre keriil, majd kezelés utan pontforrason (P2) keresztiil keriil kibo-
csatasra. A szalld por mennyisége acélszemcese szoraskor sokkal kisebb, mint homokszo-
raskor. A folyamat zaj keletkezésével is jar.

Lézeres jelolés:
A megtisztitott munkadarabokat 1€zeres gravirozassal azonosito jelekkel latjak el.

Forgacsolas, megmunkalas:

Az ontvények készre munkalasra atkeriilnek a megmunkal6 kézpontokra, ahol CNC for-
gacsolo gépeket fognak alkalmazni. A gépek a miliszaki dokumentécioban eldirt kész pa-
raméterekre munkalast végzik. A megmunkalési folyamat soran, emulzidt vagy vagofo-
lyadékot hasznalnak hiitd- és kendanyagként.

A magas hdmérséklet miatt az emulzid, vagéfolyadék hdvel valo érintkezése kovetkezté-
ben kis mennyiségli olajkod keletkezésével kell szdmolni, melynek 0sszegyljtésére elekt-
rosztatikus olajkodgylijté berendezést alkalmaznak. A berendezés altal Osszegylijtott
emulzi6 vagy vagofolyadek kozvetleniil emulzioként, vagofolyadékként ujrahasznalhato.
Az eljaras soran fémhulladék (forgacs) keletkezik, a nem szennyezett forgacs késébb 1;-
raolvasztasra keriil.

A megmunkalasi folyamat sordn hiit6- és kendanyagként emulzi6 felhaszndlasa torténik.
A vizzel elegyitett anyagok kozott szerepel: feliiletaktiv anyagok (példaul poliéter), szer-
ves bazisok (féleg alkoholok és aminok), korréziogatlok és rozsdagatlok (példaul kar-
boxilatok).

Az iizemcsarnokba letelepitésre keriilt egy diesel lizemii motor, amely a Kft. dramigényét
biztositja halozati dramkiesés, aramsziinet esetén. A helyhez kotott diesel tizemii motorral
szerelt aggregator kipufogdgazai a P3 pontforrason at tdvoznak a szabadba.



A létesitményben, illetve a technolégiaban felhasznalt nyersanyagok, segédanyagok
és egyéb adalékanyagok, valamint az energiahordozok mindségi jellemzoi és meny-
nyiségi adatai

Az lizemben ezidaig probatizemet tartottak.

Felhasznalt alapanyagok:

Présontés segédanyagai:

Nitrogén, argon, oxigén, formalevalaszto, hidraulika olaj, kendolaj, hékozvetitd olajok,
sOrét (2-3 mm acélszemcse) csiszoloanyag, csiszolofolyadék, finomitd anyag, salakkezeld
anyag, hegesztopalca.

Megmunkalas segédanyagai:

Nitrogén, oxigén, etil-alkohol, kendolaj, hidraulika olaj, megmunkalasra hasznalt folya-
dék, emulzid, szénhidrogén olddszer, sziiréfolyadék

A létesitményben, illetve a technologiaban termelt energia, késztermékek mindségi
jellemzdi és mennyiségi adatai

Az lizemben ezidaig probalizemet tartottak.

A gyartott mennyiség a megrendelések mértékétol fiigg.

A létesitmény, illetve a technologia 1égszennyezo forrasai

A kérelemben szerepld 1égszennyezd pontforrasok fobb adatai:

A pontforrds megnevezése: Aluminium olvaszté kéménye
A pontforras szama: P1

A pontforras magassaga: 10 m

A pontforréas keresztmetszete: 1,766 m?

A pontforrds megnevezése: Sorétezo kiirtdje

A pontforras szama: P2

A pontforrds magassaga: 22 m

A pontforrés keresztmetszete: 0,196 m?

A pontforrds megnevezése: Sziikségaramfejlesztd kipufogd kéménye
A pontforras szama: P3

A pontforras magassaga: 22 m

A pontforrés keresztmetszete: 0,071 m?
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A létesitmény, illetve technologia varhato kibocsatasai a kornyezeti elemekbe, a Ki-
bocsatasok mennyiségi és mindségi jellemzoi, a kornyezetre gyakorolt lényeges hata-
sok

A pontforrasok emisszié mérését 2024. augusztusaban és szeptemberében az AIR Metric
Hungary Zrt akkreditalt laboratériuma végezte el. A vizsgalati jegyzokonyveket a kére-
lemhez mellékeljiik.

A vizsgalati jegyzOkonyvek szerint a kibocsatas hatarérték alatti.

A Kkibocsatasok megelozését, vagy ahol ez nem lehetséges, mérséklését szolgalé tech-
nologiai eljarasok és egyéb miiszaki megoldasok

Emisszio mértékét befolyasold lizemzavar ezidaig a 1égszennyezd forrasoknal nem for-
dult elo.
A berendezéseket évente feliilvizsgaljak, sziikség esetén beallitjak, javitjak.

Ahol sziikséges, a létesitményben, illetleg a technolégidban a hulladékok kezelését
megelozo, illetéleg csokkent6 tervezett intézkedések

Az olvasztas soran keletkezd f616z¢k €s salakot (HAK 100316) fémkonténerben gytjtik,
majd rendszeres 1dokozonként arra engedéllyel rendelkezd cégnek atadjak hasznositds-
ra/artalmatlanitasra.

Az aluminium olvaszté kemencéknél zsdkos sziirérendszer segitségével valasztjak le a
port (HAK 100320). Az elhasznalddott zsdkokat szintén hulladékként (HAK 150202%)
elszallittatjak.

A levalasztdban idaig minimalis por képzddott, iiritése még nem tortént meg a probaiizem
alatt, és zsakot sem kellett cserélni.

A szemcseszord berendezéshez kapcsolddik egy levalasztd berendezés is. A levalasztott
szemcsék, ha mar nem alkalmasak visszaforgatasra, azokat veszélyes hulladékként (HAK
120116*) egy fémkonténerben gytijtik, majd rendszeres 1dokozonként arra engedéllyel
rendelkezd cégnek atadjak hasznositasra.

Probatizem alatt keletkezett hulladékok:

HAK kod Megnevezés Mennyiség
(kg)
Tervezett hulladékok
1003 16 f616z¢k ¢€s salak, amely kiilonbozik a 10 03 15-t61 3.194
1201 03 nemvas fém reszelék €s esztergaforgacs 6.913
12 01 09* halogénmentes hiité-kend emulzi6 és oldat 174.100
150103 fa csomagolasi hulladék 9.220

Tovabbi intézkedések, amelyek az energiahatékonysagot, a biztonsagot, a szennye-
zések megelozését szolgaljak

A technologidk esetében tovabbi intézkedést nem kell tenni.
Emisszi6 mértékét befolyasold lizemzavar ezidaig nem fordult eld.
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A kibocsatasok folyamatos ellendrzését biztosité intézkedések

Ilyen iranyu intézkedésekre az alkalmazott berendezések esetében nincs sziikség.
A 306/2010. Korm. rendelet szerint eldirt gyakorisaggal a 1égszennyezd anyag kibocsa-
tast ellendriztetni fogjak.

Annak bemutatasa, hogy az alkalmazott technologia, termelési eljaras megfelel az
elérheto legjobb technikanak

A berendezések korszertiek.

Az alkalmazott technoldgia, termelési eljaras megfelel az elérhetd legjobb technikanak.
Pontos Osszehasonlitasra nincs lehetdségiink a BAT technologiakkal, de a berendezések
jo allapota ¢€s a folyamatos karbantartas alapjan feltételezziik, hogy a technologia a BAT
eldirésait teljesiti.

A hatasteriilet lehatarolasa

A hatastertilet pontos lehatarolasanak meghatarozasara az ALTAN Kft-t bizta meg a
Chervon Auté Kft. Az errdl sz6l6 szakvéleményt mellékeljiik.

Osszefoglalva:

Hatastertilet tavolsaga a 306/2010. (XII. 23.) Korm. rendelet 2. § a) pontja szerint:

P1
hatarérték 10 %-a tavolsag
(pg/m’) (m)
C(Gmax) (ng/m?), szilard anyag 5 NE
C(Gmax) (pg/m?), fluor 2 NE
C(Gmax) (pg/m?), s6sav 2 NE
C(Gmax) (ug/m?), szén-monoxid 1000 NE
C(Gmax) (ug/m?), nitrogén-oxidok 10 NE
C(Gmax) (ug/m?), TOC - -
P2
hatarérték 10 %-a tavolsag
(pg/m’) (m)
C(Gmax) (pg/m?), szilard anyag 5 NE
P3
hatarérték 10 %-a tavolsag
(pg/m’) (m)
C(Gmax) (ug/m?), szilard anyag 5 NE
C(Gmax) (ng/m?), szén-monoxid 1000 NE
C(Gmax) (ug/m?), nitrogén-oxidok 10 NE
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NE. Nem értelmezhetd a hatasteriilet, mivel a talajkozeli leveg6terheltség valtozas nem
éri el egyik 1égszennyezd anyag tekintetében sem az egyodras 1égszennyezettségi hatarér-

ték 10 %-at.

Hatasteriilet tavolsaga a 306/2010. (XII. 23.) Korm. rendelet 2. § ¢) pontja szerint:

P1
maximalis érték 80 %-a | tavolsag
(pg/m’) (m)
C(Gmax) (ug/m?), szilard anyag 1,1208
C(Gmax) (ug/m?), fluor 0,1823
C(Gmax) (ug/m?), s6sav 0,3645 2
C(Gmax) (ug/m?), szén-monoxid 1,4388
C(Gmax) (ug/m?), nitrogén-oxidok 2,7722
C(Gmax) (ug/m*), TOC 1,9520
P2
maximalis érték 80 %-a tavolsag
(ng/m*) (m)
C(Gmax) (ug/m?), szilard anyag 0,1482 90
P3
maximalis érték 80 %-a tavolsag
(pg/m) (m)
C(Gmax) (ug/m®), szilard anyag 0,0472
C(Gmax) (ug/m?), szén-monoxid 3,2175 126
C(Gmax) (ug/m?), nitrogén-oxidok 1,9647

A hatasteriiletek nem érintenek védendd lakohazakat, épiileteket, csak ipari teriiletet.

Az 1 - 13 pontokban részletezettek kozértheto osszegfoglalasa

Osszességében elmondhatd, hogy a pontforrasok emisszidja alacsonyabb a pontforrasokra
megallapitott hatarértéknél, vagyis nem okoznak kéaros mértékii 1égszennyezést a kdrnye-
zetiikben.

A légszennyez6 pontforrasok hatastertiletei a 306/2010. (XII. 23.) Korm. rendelet 2. § a)
pontja szerint nem értelmezhetdk, mivel a talajkdzeli levegdterheltség valtozas nem éri el
egyik légszennyezd anyag esetében sem az egyoras (szilard esetében 24 6rés) légszeny-
nyezettségi hatarérték 10 %-at.

A légszennyezd pontforrds hatasteriiletei a 306/2010. (XII. 23.) Korm. rendelet 2. § c)
pontja szerint nem érintenek védendd lakohazat, épiiletet, csak ipari teriiletet.



15. A dokumentaciot elkészito szakérté engedélyének a szama

Dioszegi Sandor szakeértoi tevékenység végzéseére jogosito hatosagi bizonyitvanya
Kamarai nyilvantartasi szama: 05-0138

Kozhiteles nyilvantartés linkje: https://www.mmk.hu/nevjegyzek?1d=45995

Kamarai szamok: 05-0138
Végzettsegek: okl gepeszméerndk
Cim: 3432 Eméd VAci M. utca 20.
Telefonszam:

E-mail:

Engedélyek:
SZKV-1.1. - Hulladékgazdalkodasi szakérnd
SZKV-1.2. - Levegdtisziasag-védelem szakerid
SZKV-1.4. - Z3j- és rezgésvedelem szakerd

Dioszegi Sandor
szakeértd

Mezokovesd, 2024. 10. 16.

Chervon Autd Kft


https://www.mmk.hu/nevjegyzek?id=45995

MELLEKLETEK

1. Szakvélemény
2. jegyzokonyv
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